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@ Extrudierbare Zusammensetzung zur Hersteltung von nicht-gewebten Flachengebilden 

Angegeben wird eine extrudierbare Zusammensetzung 
zur BHdung nicht-gewebter elastom erer Materia lien mit 
druckempflndlichen Kiebeigenschaften, nicht-gewebter 
elastomerer FtSchenmaterialien, wie Faservltese, die aus 
solchen Zusammensetzungen gebtidet werden, im gedehn- 
ten Zustand verbundene Laminate unter Verwendung sol- 
cher Flachengebilde, und Verfahren zur Hersteltung solcher 
Flachengebilde und solcher Laminate. Die Zusammenset- 
zung enthart ein elastomeres Polymer und ein kJebrig-ma- 
chendes Harz, und kann auch ein Potyolefin enthalten. Das 
nicht-gewebte Flachenmaterial kann ein schmelzgeblase- 
nes nicht-gewebtes Material sein. Das Laminat kann durch 
Anspannen des eiastomeren FlSchenmaterials und Binden 
etnes zusammenziehbaren Materials, wie eines gesponne- 
nen Polyp ropylen materials, an das gespannte Flachenmate- 
rial durch Anlegen von Druck gebildet werden, wobei das 
Verbinden infolge der Klebrigkeit des eiastomeren Fla- 
chenmaterials und ohne Einwirkung von Hitze zum Erwei- 
chen des FtSchenmaterials und/oder des zusammenziehba- 
ren Materials erf olgt. 
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Patentanspriiche 

1. Extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung nicht-gewebter Flachengebilde ernes druckempfindli- 
chen Elastomers, enthaltend a) ein elastomeres Polymer, und b) ran klebng-machendes Harz, wobe. d.e 
Menge des elastomeren Polymers in der Zusammensetzung ausreichend ist daB das gebildete nwht-feweb- 
te Fllchengebilde elastomei- ist. und die Menge des klebrig-machenden Harzes m der Zusammensetzung 
ausreiehend ist daB das gebildete Flachengebilde als ein Klebemittel w.rken kann. 

2. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet daB die Zusam ^ e ""^ u "f 
ferner ein Polyolefin enthalt. wobei die Menge des Polyolefins in der Zusammensetzung ausr-ochen st che 
Viskositat der Zusammensetzung herabzusetzen. so daB die Zusammensetzung ohne Abbau odcr Verbren- 

4 d SaXSng nach Anspruch 3.dadurch gekennzeichnet daB das elastomere Block- 
copolymer ausgewahlt ist aus A— B— A'-Blockcopolymeren, A— B-Blockcopolymeren, und 

(A — B)^-X-Radialblockcbpolymeren, 

in denen A und A' thermoplastische Polymerbldcke sind,die gleich oder verschieden sein kfinnen. und Bein 
kauSchukartiger Polymerblock ist. und X ein anorganisches oder organ.sches P°W™to mn ??* i0 ^? 
uSSSSS. Serine ganze Zahl ist, die denselben Wert hat wie die ursprungl.ch durch X dargesteUte 

^^SSSzLaa^m nach Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet. daB das elastomere Block- 
copolymer ein A -B-A'-Blockcopoiymer ist . . . . - A 11Ild *, 

6. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 4 oder 5. dadurch gekennzeichnet. daB A und A 
Pofy vinylarene)undBeinPolymereineskonjugiertenDiensoderemme^ 
7 ExUidierbare Zusammensetzung nach Anspruch 2 bis 6. dadurch g^ennzeichnet daB d 
mindestens ein Polyethylen. Polypropylen. Polybuten. Ethylencopolymer. Propylencopolymer, Butencopo 

dasklebrig-machendeHarzeinhydriertesKohlenwasserstoffharzist wuA**r** Knhlen* 

9. Extrudifrbare Zusammensetzung nach Anspruch 8. dadurch «^™* n ^t£^^^ ^ 
wasserstoffharz emen Erweichungspunkt von 90 bis 130«C. erne spez .fische D-chte ^ 21 C Jon 0*7 b« 
1 04 eineGlasubergangstemperaturvon33bis65' s C.undeineSchmelzy.skositatvon01 Pa _s(l 
IgoC^aeine Schmelzviskositat von 1 Pa - s (10 Poise) von 151 bis 182"C.unde,neSchmelzviskos,tat 

X^oieffe SSS^^dL. der vorstehenden AnsprOch, «^ 
daB die Zusammensetzung 40 bis 80 Gew.-% eines A-B-A^BIockcopolymers. 5 bis 40 Gew,% ernes 
Polvolefins und 5 bis 30 Gew.-% eines klebrig-machenden Harzes enthalt ^.. Mmmm «et- 
11 Serbare Zusammensetzung nach Anspruch 10. <»?<urch^ 

zung 60 bis 70Gew.-% eines A-B-A'-Blockcopolymers, 15 b.s 25 Gew.-% eines Polyolefins und 10 dis x> 
Gew -% eines klebrig-machenden Harzes enthalt. „^ MM +u*\\nt>\ 
12 : EWrudTerbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet 
daBdas Webrig-machendeHaraeiriTerpenkohlenwasserstoffharz ist nn «eichnet daB das 

13. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der Anspruche 1 b.s 1 1, dadurch gekennzeichnet. oau aas 
klebrie-machende Harz ein hydrier.tes Kohlen wasserstoffharz ist. , . . . . „„ • i,_- t 

14 SSbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden A^^fiSfi 
daB die Zusammensetzung 40 bis 80Gew.-% eines elastomeren Harzes. 5 bis 40 Gew.-% ernes Polyoteiins 
und 5 bis 30 Gew.-% eines klebrig-machenden Harzes enthalt i,„„,.i^ n »t ri.Besius 

15. Druckempfindliches elastomeres nicht-gewebtes Fllcheng eb.ld* da . d «^^ en ^ 
einer Mischung eines elastomeren Polymers und ernes klebrig-machenden 

Mischung erne ausreichende Menge eines elastomeren Polymers, urn so das ^hengd 

macheitund eine ausreichende Menge eines klebrigmachenden Harzes. urn so das Flachengebilde zu einem 

druckempfindlichen Klebemittel zumachen. enthalt .. w„_ hll __ flucn e i„ 

16. Elastomeres Flachengebilde nach Anspruch 15. dadurch gekennzeichnet daB die Mischung _ein 
Polyolefin enthalt wobei das Polyolefin in einer ausreichenden Menge enthalter J£25?S 
erniedrigen. daB die Mischung extrudierbar und ein Flachengebilde ohne Abbau oder Verbrennen des 

ein elastomeres Faservlies ist. wobei die Fasern aus der genannten Mischung f Wdet werten. 

18, Elastomeres Flachengebilde nach Anspruch 17. dadurch gekennzeichnet daB die Fasern Mikrofasern 
sind. die durch Schmelzblasen der Mischung gebildetwordensmd. ^l^a***. dafi das 

19. Elastomeres Flachengebilde nach einem der Anspruche 15 bB 18 dadurch g 

elastomere Polymer ein A-B-A'-Blockcopolymer ist. worin A und "^^^^S^ aus 
die gleich oder verschieden sein konnen. und B ein kautschukart.ger Block ist wobei ^^erenund 
• Polfethylen, Polypropylen. Polybuten. Ethylencopolymeren Propylencopolymeren '^SStSSSSSi 
Gemischen davon ausgewahlt ist. sowie das klebrig-machende Harz mindestens em hydnertes Kohlenwas v 
serstoffharz oder ein Terpenkohlenwasserstoffharz ist. 
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20. Elastomeres Flachengebilde nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischung 40 bis 80 
Gew.-°/o A-B-A'-BIockcopolymer, 5 bis 40 Gew.-% Polyolefin und 5 bis 30 Gew.-% klebrig-machendes 
Harzenthalt 

21. Elastomeres zusammengesetztes Material, enthaltend mindestens ein druckempfindliches elastomeres 
Flachengebilde gebunden an mindestens ein zusammenzichbarcs Bahnmaterim\ das dehnbar und kontra- 5 
hicrbar mit dem clasli.schen Bahnenmaterial beim Strcckcn und Entspanncn des zusammengescUtcn Mate- 
rials ist wobci das druckempfindliche elastomere Flachengebilde an das zusammenziehbare Bahnenmateri- 
al ohne Erhitzen des elastomeren Rachengebildes und des zusammenziehbaren Bahnenmaterials, urn das 
elastomere Flachengebilde und das zusammenziehbare Bahnenmaterial zu enveichen, gebunden ist wobei 
das Verbinden des elastomeren Rachengebildes und des zusammenziehbaren Bahnenmaterials durch die 10 
Klebrigkeit des elastomeren Fiachengebildes erreicht wird 

22. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB das elasto- 
mere Flachengebilde aus einer Mischung eines elastomeren Polymers und eines klebrig-machenden Harzes 
gebildet ist wobei die Mischung eine ausreichende Menge des elastomeren Polymers enthait um das 
Flachengebilde elastomer zu machen, und eine ausreichende Menge des klebrig-machenden Harzes auf- 15 
weist so daB das Flachengebilde an dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial durch Anwenden von Druck, 
ohne daB zum Enveichen des elastomeren Fiachengebildes erhitzt wird, anhaften kann. 

23. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mischung ferner ein Polyolefin enthait, dessen Menge ausreichend ist, um die Viskositat so zu erniedrigen, 
daB die Mischung ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers extrudiert werden kann, um ein 20 
Flachengebilde zu erzeugen. 

24. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB das elastomere Flachengebilde ein elastomeres Faservlies ist 

25. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet daB das elasto- 
mere Faservlies ein durch Schmelzblasen gebildetes Vlies ist 25 

26. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet daB das 
elastomere Polymer ein elastomeres Btockcopolymer ist. 

27. Elastomers zusammengesetztes Material nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet daB das elastome- 
re Blockcopolymer aus A— B— A'-Blockcopolymeren, A— B-Blockcopolymeren und 

(A — B)— X-Radialblockcopolymeren 

ausgewahlt ist in denen A und A' thermoplastische Polymerblocke sind, die gleich oder verschieden sein 
kdnnen, und B ein kautschukartiger Polymerblock ist sowie X ein anorganisches oder organisches poly- 
funktionelles Atom oder MolekOl und m eine ganze Zahl, die den selben Wert wie die ursprGnglich durch X 35 
dargestellte f unktionelle Gruppe hat bedeuten. 

28. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 22 bis 27. dadurch gekennzeichnet 
daB das klebrig-machende Harz aus hydrierten Kohlenwasserstoffharzen und Terpenkohlenwasserstoff- 
harzenausgewfihltist 

29. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 22 bis 28. dadurch gekennzeichnet 40 
daB das klebrig-machende Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz ist das einen Erweichungspunkt von 

90 bis 130° C, eine spezifische Dichte bei 21°C von 0,97 bis 1,04, einen Flammpunkt von 235 bis 293°Q eine 
GlasQbergangstemperatur von 33 bis 65°C, und eine Schmelzviskositfit von 0,1 Pa - s (1 Poise) von 190 bis 
209° C eine Schmelzviskositat von 1 Pa - s (10 Poise) von 151 bis 182°C und eine Schmelzviskositat von 
10 Pa - s (100 Poise) von 126 bis 159°C aufweist. 45 

30. Elastomers zusammengesetztes Material nach einem der AnsprOche 21 bis 29, dadurch gekennzeichnet 
daB das zusammenziehbare Bahnenmaterial ein Faservlies ist. 

31. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet daB das Fa- 
servlies ein durch Spinnbindung gebildetes Vlies ist. 

32. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet daB das gespon- 50 
nene Vlies ein gesponnenes Polypropylenvlies ist 

33. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der AnsprQche 2 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet 
daB das zusammenziehbare Bahnenmaterial ein Faservlies ist. 

34. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Faservlies 

ein durch Spinnbindung gebildetes Vlies ist t 55 

35. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der AnsprOche 31 bis 34, dadurch gekennzeichnet, 
daB das gesponnene Vlies ein gesponnenes Polypropylenvlies ist. 

36. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 21 bis 35, dadurch gekennzeichnet 
daB es durch ein Verfahren mit folgenden Schritten hergestellt worden ist: 

60 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren Fiachengebildes, um es zu dehnen, und 

b) Verbinden des gedehnten elastomeren Rachengebildes mit mindestens einem zusammenziehbaren 
Bahnenmaterial durch Anwenden von Druck auf das gedehnte elastomere Flachengebilde und das 
zusammenziehbare Bahnenmaterial, ohne das elastomere Flachengebilde und das zusammenziehbare 
Bahnenmaterial zu erhitzen, um das elastomere Flachengebilde und das zusammenziehbare Bahnen- 65 
material zu enveichen, wobei das Verbinden durch die Klebrigkeit des elastomeren Rachengebildes 
erreicht wird. 



3 
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37 Verfahren zuf Herstellung eines elastomeren Materials aus einer extrudierbaren Zusammensetzung, 
enthaltend ein elastomeres Polymer und ein klebrig-machendes Harz. wobei die Menge des elastomeren 
Polymers in der Zusammensetzung ausreichend ist. urn das Material elastomer zu machen. und die Menge 
des klebrig-machenden Harzes in der Zusammensetzung ausreichend ist, damit das erzeugte Flficnengebii- 

j de als Klebemittel wirken kann, dadurch gekennzeichnet. daB die extrudierbare Zusammensetzung einer 
erhOhten Temperatur und einem erhOhten Druck unterworfen wird, urn die extrudierbare Zusammenset- 
zung durch mindestens eine Dase unter Bildung des elastomeren Materials zu drflcken. 
38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet. daB die extrudierbare Zusammensetzung terner 
ein Polyolefin entbalt. dessen Menge ausreicht. urn die Viskositat der Zusammensetzung so zu erniedngen. 

10 daB die Zusammensetzung ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers extrudiert werden 

Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, daB es zumindest eine DOse zur Bildung 
eines Rachenmaterials einsetzt . , „:„„„_.,. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet. daB als DOse erne Schmelzblasduse e.ngesetzt 

is wird. und das Verfahren die folgenden weiteren Schritte umfaBt: 

Emwirken eines erhitzten. unter Druck stehenden Stroms eines verdOnnenden Gases, aufgeschmolzene 
Rd'n der eSierbaren Zusammensetzung. die aus der Schmelzblasduse austreten, urn die S~h"*»; 
nen Faden zu Mikrofasern zu verdOnnen. und Sammeln der Mikrofasern zu etnem zusammenhlngenden 

» 4t a TerfX n en^H5stellun^ eines zusammengesetzten elastomeren Materials, mit ™nde^ einem 
zusammenziehbaren Bahnenmaterial, das an mindestens ein druckempfindliches elastomeres Flachengebil- 
de gebunden ist, gekennzeichnet durch folgendeSthritte: 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren Rachengebildes urn es zu dehnen, und 
s b) Verbinden des gedehnten elastomeren FlachengebUdes mit zumindest * m ™™^*™*™?™ 

Bahnenmaterial durch Anwendung von Druck auf das angespannte elastomere ™^n^.lde unddas 
zusammenziehbare Bahnenmaterial, ohne Erhitzen des elastomeren Flachengebtldes und des zusam- 
menziehbaren Bahnenmaterials, urn das elastomere Flachengebilde und das ztisammeiuiehbare ^Bah- 
nenmaterial zu erweichen, wobei die Verbindung durch die Klebrigke.t des elastomeren Flachengebd- 
30 des erreicht wird. 

42 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials n^ 
gekennzeichnet, daB das elastomere Flachengebilde aus einer Mischung eines elastomeren Po lymers und 
KSrig machenden Harzes gebildet wird. die Mischung eine ausreichende Menge <~ 
Polymers enthalt, so dafl das Flachengebilde elastomer ist, und eine ausreichende Menge ernes Webrig-ma- 
cheSen harzes aufweis^ so dafl das Flachengebilde an den ^menziehbarer ' B^^SJS 
Anwenden von Druck, ohne Erhitzen, urn das elastomere Flachengebilde oder das zusammenziehbare 

TvX^ elastomeren Materials .nach Anspruch 42. dadurch 

geken^SneTdifl Miscliung zusatzlich ein Polyolefin enthllt. das in der ^Sm^TSS 
den Menge enthalten ist, urn die Viskositat der Mischung zu ermedngen, und sk so i «^ rbar zu machen ' 
urn ohne Abbauoder Verbrennen des elastomeren Polymers das Flachengebilde 
^ Verfahren zur Herstellung eines zusamm 

41 bis 43,dadurch gekennzeichnet. dafl das Verbinden be. Umgebungstempera ur durehgefOhrt 
45. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials «^^^ffSSS- 

41 bis 44. dadurch gekennzeichnet, dafl als elastomeres Flachengebilde ein elastomeres Faservhes einge 

46 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 45. dadurch 
gtkennJeS^ 

47. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomerer .Materials nach ^Ans^ ^ gekenn 
zeichnet durch den zusatzlichen Schritt des Bildens des elastomeren >^™^ d ^f£SS 
der genannten Mischung. wobei das elastomere Bahnenmaterial nach seiner Bildung direkt den Scnntten 
des Anspannens und des Verbindens zugeflihrt wird. An<;nrflche 

48. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Mate " a,s ." ac ^ 

42 bis 47. dadurch gekennzeichent, dafl als klebrig-machendes Harz em hydnertes Kohlenwasserstoffnarz 
oder einTerpenkohlenwasserstoffharzeingesetzt wird. An«oruehe 

49. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenals nach e.nem 
41 bis 48. dadurch gekennzeichnet. dafl als zusammenziehbares Bahnenmaterial em gesponnenes Potypro 

SftA^Sr^L. eines zusammengesetzten elastomeren Materials ^SS^JSSSi 

41 bis 49, dadurch gekennzeichnet. dafl als klebrig-machendes Harz em hydnertes . KoWenwassemoffhara 
e ingesetztwird.daseinenErweichungs P un 

1,04, einen Flammpunkt von 235 bis 293»C. eine GlasObergangstemperatur von 33 1 bis 65 C, und I erne 
Schmelzviskositat von 0.1 Pa • s (I Poise) von 190 bis 209'C « n ^ h , me,2 ^'l at ' 
von 151 bis 182°C und eine Schmelzviskositat von 10 Pa • s (100 Poise) von 126 bi sl59 C aufweet. 
51. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Matenals nachemem der Arwpruche 

42 bis 50. dadurch gekennzeichnet. dafl als elastomeres Polymer ein elastomeres Blockcopolymer emgesetzt. 
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52. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der AnsprQche 

42 bis 51, dadurch gekennzeichnet, daB als elastomeres Blockcopolymer ein A- B -A'-Blockcopolymer, 
A— B- Blockcopolymer, und 

(A — B)— X-Radialblockcopolymer 5 

eingesetzt wird, in denen A und A' thermopiastische Polymerblocke sind, die gleich oder verschieden sein 
konnen, und B ein kautschukartiger Polymerblock ist, sowie X ein anorganisches oder organisches poly- 
funktionelles Atom oder Molektil und m eine ganze Zahl, die den selben Wert wie die ursprQnglich durch X 
dargestellte funktionelle Gruppe hat, bedeuten. io 

53. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der AnsprQche 

43 bis 52, dadurch gekennzeichnet, daB als Polyolef in mindestens ein Polyethylen, Polypropylen, Polybuten, 
Ethylencopolymer, Propylencopolymer, Butencopolymer oder ein Gemisch davon eingesetzt wird 

54. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 53, dadurch 
gekennzeichnet, daB als elastomeres Blockcopolymer ein A — B — A'-Blockcopolymer eingesetzt wird, in 15 
dem A und A' Alkenylarene und B ein Polymer eines konjugierten Diens oder eines niederen AJkens sind. 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung eines nicht-gewebten Flachen- 20 
gebildes, z. B. eines Films oder eines Bahnenmaterials, aus einem druckempfindlichen elastomeren Klebemittel, 
Verfahren zur Verwendung solcher Zusammensetzungen und unter Verwendung solcher Zusammensetzungen 
erhaltener Erzeugnisse. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Faservliese, insbesondere schmelzgeblasene 
Bahnenmaterialien, aus solchen Zusammensetzungen und in gedehntem Zustand verbundene Laminate unter 
Verwendung eines Bahnmaterials einer solchen Zusammensetzung. Oberdies betrifft die Erfindung Verfahren 25 
zur Bildung nicht-gewebter Flachengebilde, insbesondere Faservliese, unter Einsatz solcher Zusammensetzun- 
gen und die Verwendung solcher Materialien zur Herstellung von im gedehnten Zustand verbundener Laminate, 
wobei das elastomere Material gedehnt und, wShrend des Dehnens an mindestens eine Schicht eines zusammen- 
ziehbaren Bahnenmaterials gebunden wird. 

Einige Zeit lang haben Fachleute versucht, elastomere Harze in elastomere Faservliese zu tiberfOhren. So sind 30 
z. B. Versuche unternommen worden, elastomere Faservliese unter Verwendung von elastomeren Harzen 
(KRATON G) herzustellen. KRATON ist ein Warenzeichen der Shell Chemical Company of Houston, Texas fur 
verschiedene elastomere Polystyrol/Poly^ethylenbutylen)/PolystyroI-Blockcopolymere. In der US-PS 43 23 534 
wird offenbart, dafl die bekannten kautschukartigen Harze (KRATON G) zu hochviskos sind, um ohne wesentli- 
chen Abbau in der Schmelze alleine extrudiert werden zu kdnnen, und daB verschiedene dieser Harze mit einer 35 
Fettkomponente, wie Stearinsaure, vor dem Extrudieren vermischt und z. B. schmelzgeblasen werden sollen, um 
das Viskositatsproblem zu ldsen. Jedoch waren die physikalischen Eigenschaften der durch dieses Verfahren 
erhaltenen Produkte, z. B. eine nicht-gewebte Matte aus schmelzgeblasenen Fasern, augenscheinlich unbefriedi- 
gend, da nach Bildung des nicht-gewebten Materials im wesentlichen die gesamte Fettkomponente aus dem 
nicht-gewebten Material aus extrudierten Mikrofasern durch Eintauchen des Materials in Alkoholen, die gegen- 40 
iiber der verwendeten Fettkomponente ein gutes Ldslichkeitsvermogen aufweisen, ausgelaugt wird. 

Um z. B. diese oben erwShtnen Viskositatsprobleme zu losen, wurde vorgeschlagen, elastomere Blockcopoly- 
mermaterialien in elastomere nicht-gewebte Erzeugnisse, durch die Bereitstellung extrudierbarer elastomerer 
Zusammensetzungen zu bilden, die Mischungen aus (1) eines A— B— A'-BIockcopolymers, in denen A und A' 
gleich oder verschieden sind und jeweils einen thermoplastischen Polymerendblock darstellen, der einen Styrol- 45 
bestandteil, wie ein Poly-(vinyIaren), beinhaltet, und B ein elastomerer Poly-(ethylenbutylen)-MittelbIock ist, und 
(2) einem PolyoJefin, das, wenn es mit dem A— B— A'-Blockcopolymer gemischt und geeigneten erhdhten 
Druck- und Temperaturbedingungen unterworfen wird, in gemischter Form mit dem A— B— A'-Blockcopoly- 
mer extrudierbar ist Die Anwesenheit des Polyolefins in der Mischung dient zur Erniedrigung der Viskositat der 
Zusammensetzung im Vergleich des der Viskositat des reinen A— B— A'-BIockcopolymers, und verbessert so 50 
die Extrudierbarkeit der Zusammensetzung. Eine solche Mischung muB eine Zusammensetzung sein, die nach 
dem Extrudieren unter Bildung eines elastomeren Erzeugnisses sich verfestigt 

So kann bei Verwendung einer Mischung des Blockcopolymers und des Polyolefins die Zusammensetzung bei 
Gblichen Temperaturen und Drucken extrudiert werden, und insbesondere kann sie bei Tempera turen extrudiert 
werden, die niedriger sind als die Temperaturen, bei denen das Blockcopolymer sich abbaut oder verbrennt Die 55 
extrudierbare Zusammensetzung kann in eine Vielzahl von Erzeugnissen, wie elastomere Faservliese, welche 
bevorzugt Mikrofasern mit einem durchschnittlichen Durchmesser von nicht mehr als etwa 100 u.m und bevor- 
zugt ein Durchschnittsbasisgewicht von nicht mehr als etwa 300 g/m 2 , z. B. ein Durchschnittsbasisgewicht von 
etwa 5 g/m 2 bis elwa 100 g oder mehr pro m 2 haben, tiberfflhrt werden. Im Zusammenhang mit dieser extrudier- 
baren Zusammensetzung wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 698, angemeldet 30.Juli 1985, von Tony J. 60 
Wisneski und Michael T. Morman, "Polyolefin-haltige extrudierbare Zusammensetzungen und Verfahren zu 
ihrer Oberfflhrung in elastomere Erzeugnisse", deren Inhalt in der vorliegenden Erfindung durch Bezugnahme 
eingebaut ist, verwiesen. 

AuBerdem werden die Verwendungen von elastomeren nicht-gewebten Materialien, entweder als solche oder 
als Teil eines Laminats, untersucht So sind zusammengesetzte Gewebe bekannt, welche mindestens eine Schicht 65 
eines nicht-gewebten Textilerzeugnisses, welches mit einer elastomeren Schicht mechanisch verbunden ist, 
enthalt So beschreibt z. B. die US-PS 44 46 189 Textillaminatmaterialien, die eine innere Schicht eines elasti- 
schen Materials enthalten, wie einen Polyurethanschaum einer Dicke von ca. 0,064 cm (0,025 Inch), das an einer 
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Vielzahl von Stellen mit eiher nicht-gewebten Textilschicht vernadelt ist Die vernadelten Oberlagerten Schich- 
teii werden dann innerhalb der elastischen Grenzen der elastischen Schicht gedehnt umd das nicht-gewebte 
Textilschichtmaterial, das daran vernadelt ist, dauerhaft zu dehnen. Wenn die elastische Schicht wieder ent- 
spannt wird und im wesentlichen in den Zustand vor der Dehnung zurOckkehrt zeigt wie berichtet wird die 
5 nicht-gewebte Textilschicht gesteigerte Bauschigkeit durch Entspannung seiner dauerhaft gedehnten Fasern. 
Oberdies beschreibt die US-PS 42 09 563 ein Verfahren zur Herstellung eines elastischen Materials, das ein 
kontinuierliches Vorwartsbewegen relativ elastomerer Fasern und dehnbarer, aber relativ nicht-elastischer 
Fasern auf einer Bildungsfiache und das Verbinden mindestens einiger dieser Faserkreuzungspunkte, unter 
Bildung eines zusammenhangenden Gewebes, beinhahet, welches nachfolgend mechanisch bearbeitet wild, wie 
io durch Dehnung, und nachfolgend entspannt wird. Wie durch die Patentinhabenn in Spalte 8, Zeile 19 ft. 
beschrieben, ist der Eiastizitatsmodul des Gewebes wesentlich nach dem Dehnen herabgesetzt, was in den 
dauerhaft gedehnten nicht-elastischen Faden ein Entspannen und Maschenbilden bewirkt wobei die Bauschig- 
keit erhdht und der Griff des Gewebes verbessert wird. Diese Patentschrif t beschreibt, daB beim Verbinden der 
Einzelfaden zu dem zusammenhangenden Material Pragemuster oder glatte erhitzte Prfigewalzen verwendet 
15 werden kdnnen. _ 

Die US-PS 29 57 512 handelt von einem Verfahren zur Herstellung elastischer zusammengesetzter Hichen- 
materialien und beschreibt, dafl ein netzartiges Faservlies, gebildet aus einem elastomeren Material, wie Kau- 
tschuk, welches Butadienstyrolcopolymere enthalt als die elastische Schicht eines zusammengesetzten Matenals 
verwendet werden kann. Die Patentschrif t beschreibt daB eine entspannte Schicht ein Faservlies eines elastome- 
20 ren Materials mit kleinerer Fiache als das gedehnte Flachenmaterial haben kann, urn es mit der Fiache des 
Flachenmaterials in Obereiristimmung zu bringen, und daB die Schichten an in Abstanden angeordneten Punk- 
ten oder Fiachen miteinander verbunden sind. Nach Entspannung der elastomeren Faserschkht wird, wie es 
heiflt die Anordnung als eine Struktur eines Faservlieses aus elastomerem Material gesehen, welches an in 
Abstanden angeordneten Fiachen oder Linien mit einer Schicht eines gekreppten oder geneften flexiblen 
25 Fiachenmaterialy verbunden ist . 

AuBerdem ist es vorgeschlagen worden, ein zusammengesemes eiastisches Material herzustellen, das minae- 
stens ein zusammenziehbares Materia!, an mindestens ein eiastisches Material gebunden, enthalt, worm das 
elastische Material (das ein Faservlies wie ein nicht-gewebtes Vlies von elastomeren Fasern, z, B. schmelzgebla- 
sener elastomerer Fasern enthalt) gespannt wird urn es zu dehnen, das gedehnte elastische Vlies mit mindestens 
30 einem zusammenziehbaren Vlies unter Bedingungen verbunden wird, die mindestens TeUe des elastischen 
Vlieses erweichen, wobei ein zusammengesetztes Vlies gebildet wird, und das zusammengesetzte Material sofort 
nach dem Verbindungsschritt entspannt wird, wobei das zusammenziehbare Material zusammengezogen wird, 
urn das zusammengesetzte elastische Materia! zu bilden. Die vorgeschlagene Methode bemhaltet die Verbin- 
dung des gedehnten elastischen Materials mit dem zusammenziehbaren Material durch Uberlagerung der 
elastischen und zusammenziehbaren Materilien und Anwenden von Hitze und Druck auf die ubereinandergeleg- 
ten Materialien, z. B. durch Erhitzen von Verbindungsstellen auf dem elastischen Material auf eine Temperatur 
von mindestens 65 bis etwa 120°Q bevorzugt von mindestens 70 bis etwa 90°C In dem vorgeschlagenen 
Verfahren kflnnen die elastomeren Fasern aus (1) A — B — A'-Blockcopolymeren gebildet werfe ^ wo ™ A UI ? d 
A' gleiche oder verschiedene Endbldcke sein kannen und jeder ein thermoplastischer PolymerendblocK oder ein 
-abschnitt ist der einen Styrolbestandteil wie Polystyrol oder Polystyrolhomologe enthalt und B em elastomerer 
Polymermittelblock oder -abschnitt ist z- B. ein Mittelblock, ausgewahlt aus Po!y-(ethylenbutylenX Polyisopren 
und Polybutadien, oder (2) Mischungen aus einem oder mehreren Polyolefinen mit dem A- B- A ; Block ^°P < ^y* 
meren gebildet werden, wobei das Polyoiefin aus einem oder mehreren Polyethylenen, Polypropylenen, Polybu- 
tenen, Ethylencopolymeren. Propyiencopolymeren und Butencopolymeren ausgewahlt ist Das zusammenzieh- 
45 bare Material kann ein nicht-gewebtes, nicht-elastisches Material, das bevorzugt aus Fasern zusammengesetzt 
ist ausgewahlt aus Polyesterfasem, z. B/Poly-(ethylenterephthalat)- Fasern, Polyolefinfaserit Polyimidfasern, 
z.B. Nylonfasern, Zellulosefasern, z.B. Baumwollfasern und Mischungen davon, In Verbmdung mit diesem 
vorgeschlagenen zusammengesetzten elastomeren Material und dem Verfahren wird auf die US-Patentanmel- 
dung 7 60 437, angemeldet 30. Juli 1985, von Jack D. Taylor und Michael J. Vander Wielen -Zusammengesetztes 
so elastomeres Material und Verfahren zur Herstellung desselben", hingewiesen, dessen Inhalt in der vorliegenden 
Erfindung durch Bezugnahme beinhaltet ist 

In diesem vorgeschlagenen Verfahren zur Herstellung zusammengesetzter elastomerer Matenalien wird die 
Verbindung zwischen den Schichten des Laminats mittels z. B. thermischer Verbindung oder Ultraschallver- 
schweiflung bewirkt wodurch mindestens Teile von mindestens einem der Matenalien erweichen, urn die 
55 Verbindung durch Hitze und Druck zu erreichen; Infolge der Verbindung der Filme durch Hitze, und da der 
elastomere Film in seinem gedehnten Zustand verbunden 1st ergibt sich die Schwierigkeit daB eine solche 
Verbindung wahrend des Erhitzens das elastomere Material anf&llig macht fOr den Verlust seiner Fahigkeit sich 
zu kontrahieren, wenn man es sogar kurzzeitig im gedehnten Zustand abkuhlen laBt Erne vorgeschlagene 
Technik zur OberbrQckung dieser Schwierigkeiten ist die sofortige Kontraktion des zusammengesetzten Mate- 
60 rials nach der Verbindung. Jedoch bedeutet ein solches Erfordernis zur sofortigen Entspannung des zusammen- 
gesetzten Materials nach der Verbindung eine zusatzliche Bedingung fQr das Verfahren. DarDber hmaus erge- 
ben sich zusatzliche Probleme infolge der Anwendung von Hitze wahrend des Verbindens, So ist die Anzanl der 
BrOche im Material unvorteilhaft hoch, und ein Durchbrennen (Offnen des elastomeren Materials an den 
Verbindungspunkten) Aind unerwQnschtes Verfestigen des elastomeren schmelzgeblasenen Materials treten 
65 infolge der relativ hohen Verbindungstemperatur auf. 

DarOber hinaus ist es bei Verwendung von z. B. KRATON/Polyethylen-Mischungen zur Bildung des elasto- 
meren Materials sehr schwierig, solche elastomeren Materialien an verschiedene vorgesehene Matenalien zu 
binden, wie an gesponnenes Polypropylen, z. B. an das zusammenziehbare Bahnenmaterial des zusammenge- 
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setzten Materials. 

Verschiedene druckempfindliche Klebstoffe sind bekannL Zum Beispiel beschreibt die US-PS 42 94 936 
druckempfindliche Klebstoffe, die (1) ein synthetisches kautschukartiges thermoplastisches Blockcopolymer, 
z. B. ein A-B-A- oder A— B-Blockcopolymer, in denen die A-BJocke thermoplastische Bldcke und die B-BI6cke 
kautschukartige Blocke sind. und linear, verzweigt oder radial oder Mischungen davon sein kdnnen, und (2) ein 
nicht-kautschukartiges Polymer, bevorzugt einen Copolyester, z. B. einen der aus mindestens zwei verschiede- 
nen Estereinheiten besteht, und ein klebrig-machendes Harz enthalten. Als Beispiele fur die Blockcopolymeren 
werden ein Styrol-Butadien-Styrol-Blockcopolymer (KRATON 1 102) und ein Styrol-Isopren-Styrol-Blockcopo- 
lymer (KRATON 1 1 07) beschrieben. Als die nicht-kautschukartige Komponente wird ein Copolyester besehrie- 
ben, obwohl Polyethylen und Polypropylen verwendet werden konnen. Als das klebrig-machende Harz werden 
u. a. Kollophonium oder dehydriertes Kollophonium und dlldsliches Phenolformaldehydharz u. a. beschrieben. 
Diese Patentschrif t beschreibt weiter, daB der Klebstoff durch Mischen und Schmelzen der Materialien in einem 
Extruder und direktes Beschichten auf einen geeigneten Trager verwendet werden kann, und daB diese Kleb- 
stoffe fOr u. a. nicht-gewebte Textilerzeugnisse verwendet werden konnen. 

Die US- PS 37 83 072 beschreibt Verfahren zur Herstellung normal klebriger und druckempfindlicher fiachen- 
und bandartiger Klebematerialien durch Extrudieren, worin eine Mischung eines A— B— A-Blockcopolymers 
(worin A ein von Styrol abgeleitet er thermoplastischer Polymerblock und B ein elastomerer Polymerblock, 
abgeleitet von Isopren sind) mit einem festen Klebrigmacher auf einen fISchigen Trager extrudiert wird. Als das 
klebrig-machende Mittel wird ein gewdhnliches kompatibles festes klebrig-machendes Mittel, z. B. ein Kohlen- 
wasserstoffharz beschrieben. Ein thermoplstisches elastomeres Blockcopolymer (KRATON 1 107) wird als Ma- 
terial beschrieben, das in dem angegebenen Klebstofformulierungen verwendet werden kann. 

Die US-PS 45 43 099 beschreibt druckempfindliche Klebemittel, urn elastische Eigenschaften auf Materialien 
zu Qbertragen, die relativ unelastisch sind, wobei ein druckempfindlicher Schmelzkleber in Verbindung mit 
einem Substrat durch Extrudieren gebracht wird, und der Schmelzkleber (1) ein kautschukartiges Blockcopoly- 
mer, das einen kautschukartigen Mittelblock begrenzt durch einen kristallinen Vinylarenblock, (2) ein klebrig- 
machendes Harz, das allgemein mit dem Mittelblock des Blockcopolymers kompatibel und diesem zugeordnet 
ist, und (3) ein aromatisches, aus einem Kohlenwasserstoff bestehendes Harz mit einer GlasQbergangstempera- 
tur und einem Erweichungspunkt fiber jenem des klebrig-machenden Harzes und der Endbldcke des Blockcopo- 
lymers enthalL Diese Patentschrift beschreibt, daO die verwendbaren Blockcopolymeren KRATON und die 
klebrig-machenden Harze natttrliche und synthetische, im wesentlichen aus Kohlenwasserstoffen bestehende 
Harze enthaltea 

Die US-PS 45 39 364 beschreibt Hotmelt-Schlichten fur Glasfasern, wobei diese Schlichten auf die Giasfasern 
wahrend deren Herstellung aufgebracht werden, urn so die Glasfasern mit einem Belag zu versehen. Die 
beschriebene Hotmelt-Schlichte besteht aus einem thermoplastischen Blockcopolymerkautschuk, wie KRA- 
TON, einem niedermolekularen Polyethylenwachs und irgendeinem niedermolekularen Harz, das mit den end- 
standigen Styrolblocken des Kautschukblockcopolymers kompatibel ist, wobei das Harz bevorzgut ein Copoly- 
mer aus hydriertern Styrol und Methylstyrol mit einem durchschnittlichen Molekulargewicht von etwa 1000, 
einer Schmelzviskositat von 0,1 Pa • s (1 Poise) von 209° C, und einer Glasabergangstemperatur von etwa 65° C 
ist Ein besonders geeignetes niedermolekulares Kohlenwasserstoffharz ist REGALREZ-Harz 1126, erhaltlich 
von Hercules Incorporated. 

Trotz des vorher Gesagten besteht ein Bedarf an elastomeren zusammengesetzten Materialien, z. B. elasto- 
meren zusammengesetzten Laminaten, welche leicht herstellbar sind und die gewttnschten Eigenschaften habea 
Oberdies besteht ein Mangel an extrudierbaren Zusammensetzungen zur Bildung elastomerer Fiachenmateria- 
lien, z. B. an solchen zusammengesetzten Materialien, die leicht verwendet werden kdnnen, urn das elastomere 
Rachenmaterial zu bilden, z. B. Faservliese wie schmelzgeblasene Materialien. DarOber hinaus besteht ein 
Bedarf an elastomeren Flachenmaterialien, die verwendet werden konnen, urn dem zusammengesetzten Lami- 
nat elastomere Eigenschaften zu Qbertragen, mit einer Verbindung zwischen dem elastomeren Flachenmaterial 
und einem anderen Flachengebilde. z. B. einem Bahnenmaterial. eines solchen zusammengesetzten Laminats, 
welches ohne hohe Temperaturen gebildet werden kann. 

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine extrudierbare Zusammensetzung bereitzustellen, die in 
ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde, z. B. einen Film oder ein Vlies, extrudiert werden kann, insbe- 
sondere in ein elstomeres Faservlies, und ganz besonders in ein elastomeres Faservlies, das durch Schmelzblasen 
gebildet werden kann, wobei das elastomere nicht-gewebte Flachengebilde sowohl elastische wie auch klebrige 
Eigenschaften hat 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein elastomeres nicht-gewebtes Material bereitzu- 
stellen, insbesondere ein elastomeres Faservlies, ganz besonders ein schmelzgeblasenes Vlies ist in dem das 
Material als ein Klebemittel wirken kann, und ein Verfahren zur Bildung solcher Materialien durch Extrudieren. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material, z. B. ein zusammen- 
gesetztes Laminat, bereitzustellen, welches ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde en thai t in dem die 
Verbindung zwischen dem elastomeren nicht-gewebten Flachengebilde und einem anderen Flachengebilde des 
zusammengesetzten Materials ohne Einwirkung erhohter Temperaturen wahrend des Verbindens durchgefflhrt 
werden kann,z.B. bei Umgebungstemperatur, und ein Verfahren zur Bildung eines solchen zusammengesetzten 
Materials anzugeben. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material und ein Verfahren 
zur Bildung eines solchen Materials bereitzustellen, worin mindestens eines der Flachengebilde des Laminats ein 
elastomeres Faservlies ist, das adhasive Eigenschaften hat, welches an Schichten verschiedener anderer Materia- 
lien, wie eingesponnenes Polypropylenvlies, ohne Einwirkung erhdhter Temperaturen gebunden werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. ein zusammengesetztes Material, z. B. ein elastome- 
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res nicht-gewebtes Material, insbesondere ein elastomeres Faservlies. ganz besonders solche elastomeren 
Faservliese, die durch Schmelzblasen gebildet werden. bereitzustellen. worin das Laminat ein im gedehnten 
Zustand verbundenes Laminat ist, und eine andere Schicht des Laminats (eine andere als das elastomere 
Material) ein zusammenziehbares Bahnenmateria) ist - # , 

Die Aufgaben der vorliegenden Erfindung werden durch verschiedene Verfahren, wie sie nachfolgend be- 
schrieben werden, gelfist aber jedes Verfahren verwendet ein klebrig-machendes Harz. welches Bestandteil der 
extrudierbaren Zusammensetzung zur Bildung des elastomeren nicht-gewebten Materials ist Obwohl nicht 
darauf begrenzt kann die extrudierbare Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung bevorzugt (1) ein 
elastomeres Polymer. (2) ein Polyolefin und (3) ein klebrig-machendes Harz enthalten. Die Zusammensetzung 
muB extrudierbar und in der Lage sein. ein festes elastomeres Material durch die Extrudierung zu bilden. So muo 
die Zusammensetzung eine ausreichende Menge eines elastomeren Polymers enthalten. damit das extrudierte 
Material elastomer ist Gberdies muB eine solche Zusammensetzung eine ausreichende Menge eines klebng-ma- 
chenden Harzes enthalten. so daB das extrudierte Material, z. B. ein Fiachengebilde, als ein druckempfindliches 
Klebemittelwirkenkann. . _ 

Das Polyolefin wird zur Erniedrigung der Viskositat der extrudierbaren Zusammensetzung zugesetzt so qau 
die Zusammensetzung bei einer ausreichend niedrigen Temperatur extrudiert wie schmelzgeblasen, werden 
kann. so daB das elastomere Polymer nicht abbaut und/oder verbrennt Andere Stoffe als ein Polyolefin konnen 
zur Viskositatsverringerung verwendet werden. wobei das Polyolefin unndtig ist und in einer spezifischen 
Ausfuhrungsform kann das klebrig-machende Harz selbst z. B. ein niedermolekulares KoNenwa^erstoffhara, 
als der Viskositatserniederiger verwendet werden zusatzlich zu seiner klebrig-machenden Funkuon. wobet 
solche Harze die Viskositat der Zusammensetzung ausreichend erniedrigen kOnnea um die Aufgaben der 
vorliegenden Erfindung zu losen, z. B. das Extrudieren bei ausreichend niedriger Temperatur erlauben. um einen 
Abbau und/oder ein Verbrennen des elastomeren Polymers zuverhindera .... 

In Verbindung mit Zusammensetzungen. welche Polyolefine enthalten. wie-si e i in der oben ^erwahnten US-Pa- 
tentanmeldung 760698. angemeldet 30. juli 1985 von Tony J. Wisneski und Michael T. Morman ™yoMm 
enthaltende extrudierbare Zusammensetzungen und Verfahren zu ihrer Oberfuhrung in elastomere Erzeugnis- 
se" gehannt sind kdnnen verschiedene Polyolefine in solchen Mengen verwendet werden. daB die gesamte 
Zusammensetzung eine ausreichend niedrige Viskositat hat damit sie bei ausreichend mednger Temperatur 
extrudiert werden kann, um einen Abbau und/oder ein Verbrennen des Blockcopolymers zu verhindera 

Bei Verwendung der Zusammensetzung, welche mindestens das elastomere Polymer und das klebng-macnen- 
de Harz beinhaltet und einer Zusammensetzung, welche auch das Polyolefin enthilt kann em elastomeres 
nicht-gewebtes Material, z. B. ein Vlies eines elastomeren nicht-gewebten Fasermaterials. wie em ^hmelzg ebla- 
senes elastomeres Bahnenmaterial. gebildet werden. und ein solches elastomeres nicht-gewebtes Material kann 
als druckempfindliches Klebemittel zur Verbindung mit einem zusammenziehbaren Bahnenmaterial, wie i einem 
gesponnenen Polypropylenvlies, bei relativ niedrigen Temperaturen verwendet werden. , ^ b f°"^™?J m 
ffis nicht-gewebte^elastomeres Bahnenmaterial V^T^^J^T^S^nC^ 
zusammenziehbaren Material bei z. B. Temperaturen im Bereich von 15J5 bis 8ZTC (60 » bis 180 F) - b^omigt 
beiniedrigerenTempera^ 

wesentliches Erhitzen des Materials zu Verbindungszwecken verbunden werden. worauf nach Aufhebung der 
Dehnung des elastomeren Materials ein zusammengesetztes Material, welches elastisch ist erhalten wird^ 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung erlautert. in der eine schematische Darstellung 5 in «J onU "" ie ™' 
chen Herstellungsverfahrens zum Uminieren von zusammenziehbaren Bahnenmateriahen im gedennten zu- 
stand auf jededer beiden gegenttberliegenden Seiten eines elastomeren Matenalsdargestellt «^ 

Obwohl die Erfindung in Verbindung mit spezifischen und bevorzugten Aurfuhrungs ormen beschneben wird. 
ist es verstandlich. daB die Erfindung nicht auf diese AusfOhrungsformen begrenzt ist ^ Gegen^u 
beabsichtigt alle Anderungen, Modifikationen und Aquivalente. die in den durch die An *Vj^*<™™^™ 
Schutzberefch fallen. abzudecken. Vor einer spezifischeren Beschreibung der Erfindung ""^n™^™ 
Begriffe. die verwendet werden. definiert So bezieht sich der Begnff "kon.pat.bel a _uf das Ver^tms eu.« 
polWren Materials zu einem anderen bezOglkh des Extrudierprozesses und der Extrudate. Um tompaUbel m 
sVin/mOssen zwei verschiedene polymere Materialien ahnliches FlieBverhalten haben. sie mttssen *™ homoge- 
ne Schmelze bilden, und nach dem Verblasen zu Fasern und dem Verfestigen em homogenes festes Eraeugms 

b 'crte Begriffe "elastisch" und "elastomer' werden austauschbar verwendet. und sind besUnimt fur eine Eigen- 
schaft eines Materials, das bei Einwirken einer Vorspannkraft durch die Vorspannung zu einer Linge gedennt 
wird, die mindestens etwa 125%. dh. etwa l'Afache ihrer Lange bei Entspannung betrfigt sowie nach dem 
Losen der Kraft mindestens um 40% seiner Dehnung verkOrzt wird. Ein hypothetisches Be.sp.el, welches dieser 
Definition eines elastomeren Materials genOgen wOrde, ware eine 2.54-cm-(l Inch)-Probe ^" Materials, das 
auf mindestens 3.17 cm (1.25 Inch) dehnbar ist und das. nachdem es auf 3.17 cm 1,25 Inch ge detat ""d wieder 
entspannt worden ist eine Lange von nicht mehr als 2,92 cm (1.15 Inch) wiederer la ngt ■ y' 61 ^" 1 ^.^*^' 3 ,, 
lien kOnnen auf viel mehr als 25% ihrer entspannten Unge gedehnt werden. und viele dieser Jvlateriahen wej*en 
im wesentlichen ihre anfangliche entspannte Unge nach Losen der Dehnungskraft wiedereriangen. Die letttere 
Materialklasse wird im allgemeinen fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung bevorzugt. 

Der Begriff "wiedereriangen" bezieht sich auf eine Kontraktion eines gedehnten Materials nach LOsen aer 
Vorspannkraft welche dem Dehnen des Materials durch Einsatz einer Vorspannkraft folgt. Wenn z. b. em 
Material eine entspannte Lange von 234 cm (I Inch) hat und um 50% durch Dehnung auf eine Unge von3jn cm 
tofi Inch) veriangert wird. ware das Material um 50% verlangert und hatte eine gedehnte Lange, die 150% seiner 
entspannten Lange ist Wenn dieses beispielhaft gedehnte Material kontrahiert d h. e,ne La ?8 e 0 Y 0 . n / f'!? cm 
(1.1 Inch) nach LOsen der vorspannenden und dehnenden Kraft wiedererlangt wurde das Material 80% (1.02 cm 
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(0,4 Inch)) seiner Dehnung wiedererlangen. 

Der Begriff "Mikrofasern" bezieht sich auf Fasern mit geringem Durchmesser, wobei der durchschnittliche 
Durchmesser nicht gr60er als etwa 200 um, bevorzugt in cincm Bercich von etwa 0,5 um bis etwa 50 ujn, ganz 
besonders bevorzugt in einem Bereich von etwa 4 bis clwa 40 um ist. Mikrofasern kdnnen durch Extrudieren 
eines geschmolzenen thermoplastischen Materials durch eine Vielzahl kleiner Durchmesser, gewdhnlich kreis- 
fdrmige DOsenkapillarien als geschmolzene Faden schmelzgeblasen werden, wobei die geschmolzenen Fftden 
durch Anwenden eines Gases mit hoher Geschwindigkeit, gewdhnlicher Luft. verdOnnt werden, urn ihre Durch- 
messer zu verringern und in dem oben erw&hnten Bereich zu seta 

Der Begriff "spinngebundenes" oder "gesponnenes" Material weist auf Materialien hin, welche durch Exctru- 
dieren eines geschmolzenen thermoplastischen Materials zu Filamenten durch eine Vielzahl von Kapillarien 
einer SpinndOse hergestellt worden sind, wobei der Durchmesser der extrudierten Filamente anschlieBend durch 
z. B. Ziehen oder andere bekannte Spinnverfahren reduziert wird. Das Erzeugnis eines spinngebundenen nicht- 
gewebten Bahnmaterials sowie die Verfahren zur Herstellung solcher spinngebundener nicht-gewebter Mate- 
rialien wird in der US-PS 43 40 563 beschrieben, auf dessen lnhak hiermit Bezug genommen wird. 

Der Begriff "Faservlies" bedeutet ein Bahnenmaterial, das ohne ein Webeverfahren gebildet worden ist Ein 
Faservlies hat eine Struktur aus einzelnen Fasern oder Faden, die durcheinanderliegen, aber nicht in einer 
idenufizierbaren wiederholbaren Weise. Faservliese wurden in der Vergangenheit durch eine Vielzahl von 
Verfahren, wie Schmelzblasverfahren, Spinnverfahren, Filmdffnungsverfahren und Stapelfaser-KardierverfahT 
ren hergestellt Diese Faservliese haben im allgemeinen ein durchschnittliches Basisgewicht von nicht mehr als 
etwa 300 g/m 2 , und bevorzugt ein durchschnittliches Basisgewicht von etwa 15 bis etwa 100 g/m 2 . 

Wie oben erwShnt erhalt die extrudierbare Zusammensetzung der vorliegenden Eifindung ein elastomeres 
Polymer, z.B. ein elastomeres Blockcopolymer. Beispieihafte Blockcopolymere sind A-B— A'- oder A— B- 
Blockcopolymere, in denen A ein thermoplastischer Polymerblock ist der z. B. einen StyroIbestandteU, wie ein 
PoIy-<vinylaren), enthait, und in dem B ein elastomerer Polymerblock, wie ein Polymer eines konjugierten Diens 
oder eines niederen Alkens ist Solche Blockcopolymere des A-B-A'-Typs kdnnen verschiedene oder die 
selben thermoplastischen Blockcopolymere in den A- und A'-Bldcken haben, wobei diese Blockcopolymeren 
lineare, verzweigte und radiale Blockcopolymere umfassen. Die radialen Blockcopolymeren kdnnen als 

(A— B)— X 

bezeichnet werden, in denen X ein polyfunktionelles Atom oder MolekQI ist und in denen jedes (A— B)— sich 
von X aus in einer solchen Art erstreckt, daQ A ein Endblock ist In dem radialen Blockcopolymer kann X ein 
organisches oder anorganisches polyfunktionelles Atom oder Molekiil sein, wobei m eine ganze Zahl ist die den 
selben Wert wie die f unktionelle Gruppe X hat Die Zahl ist gewdhnlicherweise mindestens 3 und hfiufig 4 oder 5, 
aber sie ist nicht darauf begrenzt So wird in der vorliegenden Erfindung der Ausdruck ,, Blockcopolymer ,, , und 
besonders n A-B-A' w und tt A-B-Blockcopolymer B ohne Qualifizierung gesehen, wobei diese Ausdrflcke alle 
Blockcopolymeren, die solche Kautschukblocke und thermoplastischen BIdcke, wie oben erwahnt, umfassen, 
welche extrudiert, z. B. durch Schmelzblasen, werden kdnnen, und zwar ohne Begrenzung in der Zahl der Blocke. 
Was die verschiedenen Blockcopolymeren betrifft wird auf die US-PS 4301 255 verwiesen, auf deren Inhalt 
Bezug genommen wird. 

Die bevorzugten Blockcopolymere sind die des A-B-A'-Typs, in denen A und A' gleich oder verschieden 
sein kdnnen und welche thermoplastische Endblocke sind, und in denen B ein kautschukartiger Mittelbtock ist 
Die Blockcopolymere des A-B-A'-Typs beinhalten das KRATON-G- Blockcopolymere. Insbesondere zwei 
geeignete spezifische FCRATON-Polymere sind KRATON-G-1652 und KRATON-GX-1657. Solche kautschuk- 
artigen Blockcopolymeren sind Polystyrol/PoIy-(ethylenbutylen)/PolystyroI-Blockcopoiymere, wobei die mit 
der Bezcichnung KRATON-1652 ein Gewichtsverhaitnis von Polystyrol-A-Endbldcken zu PoIy-(ethylenbuty- 
Ien)-B-Mittelbl6cken von 29 : 71, und die des 1657-Typs ein Gewichtsverhaitnis von 14 : 86 haben. Verschiedene 
Eigenschaf ten dieser zwei KRATON-G-Typen sind der folgenden Tabelle zu entnehmert 
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Tabelle I 
KRATON G 



Eigenschaften 



s(cps) 



Zugf estigkeit, bar (psi) 
300%Modul,bar')(psi) 
Dehnung, % 
Bruchdehnung, % 
Shore-HSrteA 
Spezifisches Gewicht 
Brookfield^Viskositat (ToluollSsung). mPa 
bei25°C(77°F) 

Schmelzviskositat, Schmelzindex, Bedingung G, g/10 min. 
Olweichmachergehalt, Gew.-% 
Styrol/Kautschuk 4 ) Verhaltnis 
Physikalische Form 

ASTM D 412-Zugtest, Backemrenngeschwindigkeit 25,4 cm/min(10 inVmin.) 
Typische Eigenschaften bestimmt an einem aus einer Toluolldsung gegassenem Film 
NettopoIymerkonzenirat!on.20Gew.-% . ; 

Verhaltnis der Summen der Molekulargewichte der Endbldcke(A + AO zum Molekulargewicht des B-MrttdWocks. Zum 
Beispiel ist beim K RATON G-1652 die Summe der Molekulargewichte der zwei Endbldcke (A +A<)29* des Molekular- 
gewichts des A— B— A'-Copolymers. 



G-1652 


GX-1657 




234 2 M3400 2 )) 




24(350) 


500 


750 


75 


65 


0,91 


030 


550 3 ) 


U00 3 ) 


0 


0 


29/71 


14/86 


Brocken 


Pellet 



3 ) 



NatQrlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung soldier KRATON-G-Kautschukblockcopo- 
lymere als elastomere Polymere der Erfindung begrenzt, und es wird auf z* B. die verschiedenen thermoplasti- 
schen Kautschuke verwiesen, die Blockcopolymere sind, und die dadurch charakterisiert sind, daB sie einen 
Styrolbestandteil, wie ein Poly«(vinylaren) und elastomere Polymermittelbldcke, wie konjugierte Dienpojymere 
oder Alkenpolymere enthaiten. wie sie in der US-PS 43 01 255 von Korpman beschrieben werden, auf deren 
Inhalt bereits Bezug genommen wurde. Bezug genommen wird ebenfalls auf die verschiedenen elastomeren 
Materialien, wie sie in der Bildung der elastischen Faservliese in der US-Patentanmeldung 7 60 437 und in der 
US-Patentanmeldung 7 60 698 verwendet werden, auf deren Inhalt vorher Bezug genommen wurde. Somit 
erfaflt die vorliegende Erfindung jedes elastomere Polymer, z. B. ein thermoplastisches Polymer, welches zu 
einem festeri elastomeren Material als ein Bestandteil der Zusammensetzung der vorhegenden Erfindung, 
welche z. B. auch klebrig-machende Harze enthilt, extrudiert werden kana ■ 

Das Polyolefin, welches in der extrudierbaren Zusammensetzung verwendet wird, muB em solcnes sem, 
welches, wenn es mit dem A-B-A'-Blockcopolymer vermischt und einer entsprechenden Kombination aus 
erhohtem Druck und erhdhter temperatur unterworfen worden ist, extrudierbar ist in vermischter Form nut 
dem A-B- A'-Blockcopoiymen Bevorzugte Polyolefine sind Poiyethylen, Polypropylen undTolybuten, sowie 
Ethylencopolymere, Propylencopolymere und Butencopolymere. Mischungen aus zweien oder menreren der 
Polyolefine kdnnen verwendet werdea j^i™- 

Ein besonders bevorzugtes Poiyethylen kann von der US.!. Chemical Company unter der HandeJsbezeicn- 
nung Petrothene Na601 (PE Na601) erhalten werden. Informationen, welche von der U.S.I. Chemical Company 
erhalten wurden, geben an, daB das Na601 ein Poiyethylen von niederem Molekulargewicht und mederer pichte 
ist, welches als HeiBschmelzkleber und in der HeiBschmelzbeschichtung eingesetzt werden kann. Na601 hat die 
folgenden Sollwerte:(l) Eine Brookfield-ViskositSt bei 150°C von 8500 mPa . s und bei 190'C von 3300 mPa • s 
bestimmt nach ASTM D 3236, (2) eine Dichte von 0,903 g/cm 3 nach ASTM D 1505, (3) emen ^qiuvalenten 
Schmelzindex von 2000 g/10 min nach ASTM D 1238, (4) einen Ring- und-Kugel-Erweichungspunkt voa 102 C 
nach ASTM E 28. (5) eine Zugfestigkeit von 58,6 bar (850 psi) nach ASTM D 638, (6) eine Dehnung von 90% nach 
ASTM D 638, (7) einen Eiastizitatsmodul 7> von 45 000 bei -34°C und (8) eine Eindrtnghartung fin 0,1 mm) bei 

25 Na601 StVin Snlenmitte! des Molekularge wichts (Mn) von etwa 4600, ein Gewichtsmittel des Molekularge- 
wichtsYMw^von etwa 22 400, und ein mittleres Molekulargewicht (Mz) von etwa 83300. Die Polydispersitat 
(Mw/Mn)des Na601 ist etwa 437. Mn, Mw und Mz werden nach den folgenden Formeln berechnet: 

Summery*? 
Mn Summed/ 



Mn 



Summe (n)(MW) 2 
Summe (n) 



„ Snmme(n)(MW)> 
Mn ~ Summe(n)(MW)> 



worm 
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MW = die verschiedenen Molekulargewichte der Einzelmolekiile einer Probe 

n « die Anzahl der MolekOle in der vorgegebenen Probe, die ein vorgegebenes Molekulargewicht M What 

NatQrlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung dieser spezifischen Polyolefine, wie sie hier 
beschrieben werden. begrenzt in dieser Beziehung wird auf die Polyolefine verwiesen, wie sie in der vorgenann- 5 
ten US-Patentanmeldung 7 60698 beschrieben sind. Allgemein und unter BerOcksichtigung des spezifischen 
Zwecks des Polyolefins kdnnen verschiedene Polyolefine, leicht bestimmt werden. 

Verschiedene klebrig-machende Harze, die erfindungsgemSB eingesetzt werden, werden nun dargestellt 
Insbesondere liegt der Zweck des klebrig-machenden Harzes in der Bereitstellung eines elastomeren Bahnen- 
materials, welches als ein druckempfindliches Klebemittel wirken kann, urn z. B. das elastomere Flachengebilde 10 
an ein zusammenziehbares Bahnenmaterial zu binden. NatQrlich sind verschiedene klebrig-machende Harze 
bekannt und sie werden z. B. in den vorher erwfihnten US-PSen 42 94 936 und 37 83 072 erwahnt, auf deren 
Inhalt bezQglich der klebrig-machenden Harze Bezug genommen wird. Jedes klebrig-machende Harz kann 
verwendet werden, das kompatibel mit dem elastomeren Polymer und dem Polyolefin ist, und das den hohen 
Verfahrenstemperaturen, z. B. wahrend des Extrudierens. widerstehen kann. Im allgemeinen sind die hydrierten is 
Kohlenwasserstoffharze die bevorzugten klebrig-machenden Harze, das sie eine bessere Temperaturstabilitat 
haben. Im folgenden werden drei spezifische klebrig-machende Harze beschrieben, zwei davon (REGALREZ 
und ARKON P klebrig-machende Harze) sind Beispiele fur hydrierte Kohlenwasserstoffharze, und ZONATAC 
501 ist ein Terpenkohlenwasserstoff. Obwohl natflrlich nur auf diese drei klebrig-machenden Harze eingegangen 
wird, ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung nur dieser drei klebrig-machenden Harze begrenzt, 20 
und es kdnnen auch andere klebrig-machende Harze, die kompatibel mit den anderen Komponenten der 
Zusammensetzung sind und den hohen Verfahrenstemperaturen widerstehen, unter Losung der erfindungsge- 
mSBen Aufgabe verwendet werden. 

REGALREZ-Kohlenwasserstoffharze, ein Erzeugnis von Hercules Incorporated, sind vollhydrierte styrolarti- 
ge niedermolekulare Kohlenwasserstoffharze, welche durch Polymerisation und Hydrierung der reinen mono- 25 
meren Kohlenwasserstoffausgangsmaterialien hergestellt werden. Die Harze der Typen 1094, 3102, 6108 und 
1 126 sind hochbestandige, leicht gefarbte niedermolekulare, nichtpolare Harze, welche fur die Verwendung als 
Kunststoffmodifizierer, Klebemittel, Beschichtungen, Dichtungsmassen und Abdichtungen vorgeschJagen wer- 
den. Die Harze sind kompatibel mit einer Vielzahl von Clen, Wachsen, Alkyden, Kunststoffen und Elastomeren 
und in gewohnlichen organischen Ldsungsmitteln Idslich. Die Eigenschaften der vorher erwahnten REGAL- 30 
REZ-Kohlenwasserstoffharze und Aussagen tiber deren Kompatibilitat sind den Tabellen 2 und 3 zu entnehmen, 

Tabelle 2 



REGALREZ- Harze 

1094 3102 6108 1126 



Erweichungspunkt, 
Ring + Kugel, °C 

Farbe 

IVpische Eigenschaften 

Erweichungspunkt, 
Ring + Kugel, *C 
Farbe 
SSurezahl 
Verseifungszahl 
Spezifische Dichte bei 21°C 
Flammpunkt, COC, °C (°F) 
Schmelzviskositat, °C 



90-98 98-106 104-112 122-130 



94 



0,99 
235 (455) 



102 



kristallklar • 

108 

kristallklar - 
<1 



<1 



1,44 
293 (560) 



1,01 
243 (470) 



126 



0,97 
243 (470) 



0,1 Pa ■ s (1 poise) 


190 


196 


200 


209 


1 Pa • s (10 poises) 


151 


164 


168 


182 


10 Pa • s (100 poises) 


126 


149 


143 


159 


GlasObergangstemperatur (Tg), °C 


33 


51 


52 


65 



40 



45 



50 



55 



60 



65 
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Tabelle 3 



REGALREZ-Harze 

1094 3102 6108 1126 



to 



15 



20 



25 



30 



35 



Kompatibel mit 
Naturkautschuk 
SBR1011 

KRATON 1 107 (MB) 
KRATON 1101 (MB) 
Styrol-Endblock- 
Copolymere 
KRATON "G w (MB) 
E/VA-Copolymere 

(niedcrer Vinylacetat- 

gehalt) 

(hoher Vinylacetat- 
gehalt) 
ParafTtnwachs 

mikrokristallines Wachs E 
E = ausgezeichriet; G - gut; F - annehmbar; P - schlccht 

REGALREZ 1 126 hat das mit einem BrechungsindexmeQgerat betfimmte 
mittel des Moiekulargewichts (Mw)=1385, (2) em Zahlenmittel des Moiekulargewichts (Mn)«919 und (3) das 

V tt£^ ein Erzeugnis der Arakawa Chemical (USA) Insist ein synthetisches klebrjg. 

Jd^^ Mebstoffe auf der Basis von ^^STS^ 4 1 

rig-machenden Harze sind farblos und geruchlos, wetter- und hitzestabil und haben die der Tabelle zu 
entnehmenden Eigenschaften: 

Tabelle 4 



G 


G 


G 


G 


P 


G 


G 


P 


G 


G 


E 


G 


P 


F 


G 


P 


P 


G 


F 


P 


G 


F 


G 


G 


E 


F 


G 


E 


P 


E 


F 


P 


E 


G 


E 


E 


E 


G 


E 


E 



ARKON 
P-70 



ARKON 
P-90 



ARKON 


ARKON 


P-1O0 


P-U5 


50 


50 


100°C 


115°C 


0 


0 


0.982 


0,985 


1319 


1,523 


700 


850 


0,05 


0,05 


23 


23 


23 


23 


0,0001 max 


0,0001 max 


0,0001 max 


0,0001 max 



ARKON 
P-125 



45 



55 



60 



65 



50 

90°C 
0 

0373 
1315 
650 
0,05 

23 
23 

0,0001 max 
0,0001 max 



50 

125°C 
0 

0,989 
1330 
1000 
0,05 

23 
23 

0,0001 max 
0,0001 max 



Farbzahl (Hansen) 50^ 

Erweichungspunkt 70° C 

Saurezahl 0 

spez : Dichte(20°C) - 

Brechungsindex(20°Cj — 

Molekulargewicht — 
Asche(%) 

Dielektrizitatskonstante 

50 (metrisches Karart(MC)) - 

1 000 (metrisches Karat (MC)) - 

Verlustfaktor 
50 (metrisches Karat (MC)) - 
1000 (metrisches Karat (MQ) - 

ZONATEC 501. ein Erzeugnis der Arizona Chemical Co. hat einen Erwekhungspunkt von \WQ dne 
Gwdne^rbzahl l^ Heptan) von ^ ^ 

von 2+, Farbe (annahemd entsprechend einer Gardner-Farbzahl von 1- (50% ml ? e P tan >; *f ™ 

reinweiB, eine spezifische Dichte (25V25-) von 1.02 und einen Flammpunkt (geschlossener Tiegel) von 249 C 

<4 ^ie F Komponenten der Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung k6nnen Qber einen^ ^ ^ 

reich einer Sen Komponente verwendet werden, wobei dieser Gehalt leicht f urch ^i n ^ 

werden kann. Als Richtlinie, wenn ein A-B-A-Blbckcopoiymer, em Polyolefm und REGALREZ als die jrei 

komponenten der extrudierbaren Zusammensetzung verwendet werden, si « d /^^^ 

entnehmbaren weiten und bevorzugten Bereiche exemplansch. Es wird nachdrucklich be ^ on ^^ d n ! t e ^ P 6 ?' 

che ledigKch erlauternd sind, und nur als Richtlinie fQr die Menge der verschiedenen Komponenten in der x 

Ziusammensetzung dienen. 
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Tabelle 5 



Polymer wcitcr bevorzugler 

Bereich Bereich 



A- B-A-Blockco polymer 40-80% 60-70% 
Polyolefin 5-40% 15-25% 

REGALREZ 5-30% 10-20% 



Wahrend die vorliegende Erfindung bis hierher in Form einer aus drei Komponenten zusammengesetzten 
extrudierbaren Zusammensetzung aus (1) einem elastomeren Polymer, (2) einem Polyolefin und (3) einem 
klebrig-machenden Harz erortert worden ist, kann das Polyolefin, dessen Aufgabe eine Viskositatsemiedrigung 
fOr die gesamte Zusammensetzung (im Vergleich mit der Viskositat des elastomeren Polymers an sich) ist, durch is 
andere kompatible Viskositatserniedriger ersetzt werden, oder es kdnnen alle zusammen weggelassen werden, 
wenn das klebrig-machende Harz auch als der Viskositatserniedriger wirken kann. So kdnnen z. B. niedermole- 
kulare Kohlenwasserstoffharze, wie REGALREZ auch als Viskositatserniedriger wirken, wobei die extrudierba- 
re Zusammensetzung das elstomere Polymer und das klebrig-machende Harz, z. B. REGALREZ, enthait 

Wahrend die Hauptkomponenten der erfindungsgemaBen extrudierbaren Zusammensetzung vorher be- 20 
schrieben worden sind, ist die extrudierbare Zusammensetzung nicht darauf begrenzt, und sie kann auch andere 
Komponenten enthalten, welche die Zusammensetzung nicht ungQnstig beeinflussen, welche die vorher genann- 
ten Aufgaben lost Beispielhafte Materialien, welche als zusatzliche Komponenten verwendet werden kdnnen, 
beinhalten ohne Begrenzung Pigmente, Antioxidantien, Stabiiisatoren, oberflachenaktive Mittel, Wachse, Ver- 
laufmittel, Ldsungsmittel, partikulare Stoffe und andere Materialien, die zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit 25 
der Zusammensetzung zugesetzt werden. 

Wie vorher angegeben, kann die extrudierbare Zusammensetzung in ein nicht-gewebtes Bahnenmaterial, wie 
einen Film, einen pordsen Film oder ein Faservlies durch bekannte Extrudierverfahren Uberfuhrt werden. Ein 
bevorzugtes Extrudierverfahren ist die Bildung eines elastomeren Faservlieses durch ein Schmelzblasverfahren. 
Schmelzblasverfahren beinhalten im allgemeinen ein Extrudiereri eines thermoplastischen Polymerharzes durch 30 
eine Vielzahl von Kapillaren einer SchmelzblasdOse zu geschmolzenen Faden in einem erhitzten Gasstrom 
(Primarluftstrom), welcher allgemein in der selben Richtung wie die extrudierten Faden strdmt, so daB die 
extrudierten Faden verfeinert d. h. gestreckt oder gedehnt werden, urn ihren Durchmesser auf Faser- oder 
bevorzugt Mikrofasergrdfle zu reduzieren. Die auf diese Art geformten Mikrofasern werden aus dem Bereich 
der DOse durch den Gasstrom entfernt. Der Gasstrom ist auf ein mit Offnungen versehenes Element, wie ein 35 
Siebband oder eine Siebtrommel, gerichtet, das sich uber einem Vakuumbehalter bewegt, so daB die durch das 
Gas getragenen Fasern auf der Oberflache des mit Offnungen versehenen Elements auftreffen und dort gesam- 
melt werden, wobei ein fest zusammenhangendes Faservlies gebildet wird. Schmelzblasdusenvorrichtungen 
erstrecken sich gewflhnlicherweise Ober das mit Offnungen versehene Sammelelement in einer Richtung, die im 
wesentlichen quer zur Bewegungsrichtung der Sammelflache verlauft Die DGsenanordnungen enthalten eine 40 
Vielzahl von Kapillaren, welche sich linear entlang der Quererstreckung der Dilse befinden, wobei die Querer- 
streckung der Dfise in etwa so lang ist wie die gewunschte Breite des Faservlieses, welches hergestellt wird Das 
heiBt, die Querabmessung der DOse ist die Ausdehnung, die durch die lineare Anordnung der Kapillaren 
bestimmt wird Typischerweise liegt der Durchmesser der Kapillaren in einer Gr6Benordnung von etwa 
0,025 cm bis etwa 0,051 cm (0,01 bis 0,02 Inch), z. B. von etwa 0,037 bis etwa 0,046 cm (0,0145 bis 0,018 Inch). Etwa 45 
2 bis etwa 20 solcher Kapillaren sind pro cm (etwa 5 bis etwa 50 pro linearen Inch) auf der Dtlsenflache 
angeordnet Typischerweise betragt die Unge der Kapillaren von etwa 0,127 bis etwa 0,508 cm (etwa 0,05 bis 
etwa 0,20 Inch), z. B. von etwa 0,287 bis etwa 0356 cm (0,1 13 bis 0,14 Inch), Eine SchmelzblasdOse kann sich fiber 
einen Bereich von etwa 76,2 bis etwa 152,4 cm oder mehr (30 bis etwa 60 oder mehr Inch) in der Querrichtung 
erstrecken. ^ 

Solche Schmelzblasverfahren und Vorrichtungen dazu sind dem Fachmann bekannt, und werden ausfuhrlich 
in der US-Patentanmeldung 7 60 698 erdrtert So wurde z. B. eine Zusammensetzung, welche 67 Gew.-% 
KRATON G-1657, 22 Gew.-% PE Na601 und 11 Gew.-% REGALREZ 1126 enthait bei einer Temperatur von 
271 °C (520° F) schmelzgeblasea Im allgemeinen kann das Schmelzblasen der erfindungsgemaBen extrudierba- 
ren Zusammensetzungen bei den nachfolgenden Bedingungen erfolgen, die jedoch nur beispielhaft und nicht 55 
begrenzend sind. Dabei kann die extrudierbare Zusammensetzung bei einer Temperatur von 260 bis 316°C (500 
bis 600°C), bevorzugt bei 274 bis 3013°C (525 bis 575° F) erfolgen. Die Primarlufttemperatur wahrend des 
Schmelzblasens kann 260 bis 343°C (500 bis 650° F), bevorzugt 288 bis 31 6° C (550 bis 600° F) betragen, bei einem 
abgelesenen Primarluf tdruck von 0, 1 4 bis 0,55 bar (2 bis 8 psi, gage), bevorzugt 0,28 bis 034 bar (4 bis 5 psi, gage). 

Im Hinblick auf die Bildung des Laminats kdnnen verschiedene zusammenziehbare Bahnenmaterialien yer- 60 
wendet werden. In Verbindung damit wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 437 verwiesen. Das zusammenzieh- 
bare Bahnenmaterial kann, aber ist nicht darauf begrenzt, ein nicht-elastisches Material, wie ein gebundenes 
kardiertes nicht-elastisches Polyester- oder Polypropylenfaservlies. ein gesponnenes nicht-elastisches Polyester- 
oder Polypropylenfaservlies, nicht-elastisches Zellulosefaservlies, wie ein Baumwollfaservlies, Polyamidfaser- 
vlies, z. B. Nylon 6-6 Vlies, das unter dem Warenzeichen CEREX von Monsanto verkauft wird, und Mischungen 65 
aus zweien oder mehreren der vorher erwahnlen Materialien sein. Besonders wunschenswert ist die Verwen- 
dung des zusammenziehbaren Bahnenmaterials als auBere Deckschichten, z. B. als ein Sandwich, worin das 
elastomere Material die Zwischenschicht ist, mit den Deckschichten aus dem zusammenziehbaren Bahnenmate- 
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riaL Das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenmaterials hangt von verschiedenen Faktorcn ab, wie idem 
Satischen ROckstellvermogen des elastischen Materials und der ^^^^ 

Material. Beispielhaftc und nicht begrenzende Werte fOr das Basisgew.cht des zusammenziehbaren Bahnenma- 
terials sind 5 bis 100 g/m 2 .bevorzugt 10 bis 30 g/m 2 . m™*™*™ In dieser 
Ein bevorzugtes Material fOr zusanunenziehbares Bahnenmatenal ist gesponnenes Polypropylen In dieser 
HinsLt konnten die vorgenannteh KRATON-Polyethylen-Mischungen nicht erfolgreich nut I Mater, alien aus 
gesponnenem Polypropylen abdem zusammenziehbaren Bahnenmatenal verbunden werdm Dwdj*^ vorhe- 
iende Erfindung. bei der das klebrig-machende Harz als TeU der Zusammensetzung mit dem **s to ™™ 
ffmerund Sem Polyethylen.die exfrudiert wird. urn ein elastomeres Bahnenmatenal mn K ^™^?» 
zu Sen, wird die Verbindbarkeit der elastomeren Bahnenmaterialien. mit Mater.al.en aus anderen Polymeren. 

«n rafzSSuuM zetet schematise!, ein kontinuierliches in-line-Hersteilungsverfahren zum Lammieren von 
SmmeSnS^ 

die beiden gegenOberliegenden Seiten eines dehnbaren elastischen Materials. Das elastuiche Bahnenmatenaia 
^r^rlie ff enden Erfindune wurde durch eine konventionelle Schmelzblasvornchtung 1 auf einem Transport 

angezeigt wird. Das elastische Bahnenmaterial 3 wird zum Verbmden den durch fie WalKnS una / geiunru 
DieseWalzenanordnunfi kann aus einer gemusterten Kalanderwalze 6 und emer glatten AmboBwalze 7 beste 

™hhare Ti-aeermaterial 4 wird wie das zwe he zusammenziehbare Tragermatenal 5 von emer vorraorouc 
AmSdS^^Ti^umLM 4 und das zweite Trtgerniaterial 5 bewegen sich in den durch die 
^dn^eSSlenen Richtungen. Das f^^^^^ 

prozentualen Dehnung zwischen dem Transportband 2 und den .Waken 6 .und 7 f^^ffr^wS^ 
Walzen sichschnellerdrehen als das Band Z Der Druck zwischen den Walzen 6 ^J^J^^WlKSSet 

Material eine Punktverbindung. Verschiedene Verb.ndungsmuster kfinnen, 3™"» B . Die 
fuhlbaren Egenschaften des fertiggestellten ^^^^^^^SS^^S^^n 
Verbindung kann dabei bei Temperaturen von z- B. 15,6 C (€0 i p) ^rtolgen. uer _r ™pw™«™l p. 
6, 7 wahrend der Verbindung liegt bei 15.6 bis S2X C : (60 >bb 1»I|J««J t be, ^ ta^(W0ta MO *> 
Bie Verbindung kann ohne Erhitzen der Walzen 6. 7 erfo gen. wobe, jedoch oboe I Erhiteen ^J™* 
wesentlichen keine Einstellung der Temperatur der Mater.al.en wahrend des Ver bindCTS n^gl Bt Bevoraug 
wSn deshalb diese Walzen erhitzt, und zwar 
umaeTemper.^ 

einem solchen Temperaturbereich (373 bis 60 C (100 b " Mtr^W ourcn oas ^ elastischen 

Bahnenmaterials ermdglicht. d.h. die Temperatur ist nicht "^J*?. * e "^^^^ 
Materials und ein vorzeitiges Verbinden infolge emer solchen Erweich ^ ^™"»*S ld« Verbtadungsschrit- 
dungsgemiBen Verf ahrens liegt wegen der relativ niedngen IfiawM £ vSSSS den 
tes angewendet werden. in kleineren Abstanden zwischen d . e " .^"^""^XnT? so Eegen das Lanrinat. 
Abstanden in den konventionellen ^'^f f ^ f ^ inch (pli)). 

daB der Druck zw schen den Walzen 6 und 7 z. B. 17.9 bis HS.JKg/cm v ..K . . b j d n 

bevorzugt 44.6 bis 62,5 kg/cm (250 bis 350 pU) betragt Diese Drucke s.nd ,n etwa * ie 5,6 De 

"tadt folgenden Beispielen wurde eine Vorrichtung. gemaB der Zeichnung verwendet BezO^ich des 
J^SS^SSil^^d auf die US-PatentanmeWung 7 606^ 

SchmelzblasdOsen hattenOffnungen mit einem Durchmeser von 0.O37 cm (0.0 145 I ncb> •g**lS£Sbm 
cm (30 pro Inch). Der Luftspalt (zwischen der DOsenspitee und der Luf platte) der ^hn^lasduse betrug 
W SwSa Inch), undderAbstandder DOsenspitze Oberdie Luftplatte hinaus W^^^ 
In den Be ispielen verwendete gesponnene Polypropylen hatte em ^^i^^^ ^^^ 
wurelefar zusammeiuiehbares Bahnenmaterial verwendet. wobe, die zusammenz,ehbaren Bahnenmatenauen 
auf beiden Seiten des elastischen Materials aufgebracht wurden. 



Beispiel 1 



Eine Mischung aus 62^ Gew,% KRATON G-1657. 25 Gew,% Polyethylen Na601 und ' 1VGw£b RE- 
GALREZ^126 wurde bei einer Schmelztemperatur von 2773'C (53fF). e.ner Primariufttemperatur be.m 
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Bilden von 313°C (595° F) und einem abgelesenen Primarluftdruck beim Bilden von 0,28 bar (4 psi f gage), 
schmelzgeblasen. Der Abstand zwischen den DQsen fQr das Schmclzbiasen und dem Transportband betrug 
25,4 cm (10 Inch). Nach Bilden des schmelzgeblasenen Materials wurde das Material direkt dem Laminieren 
unter Dehnung zugefflhrt (siehe Zeichnung). Bei diesem Laminieren bewegte sich das Transportband mil einer 
Geschwindigkeit von 16,5 m/min (53 FuB/min), die Walzen zum Verbinden mit- einer Geschwindigkeit von 
48,16 m/min (158 FuB/min) und die Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 22,25 m/min (73 FuB/ 
min). Die Walzen hatten eine Temperatur von 483° C (120° F) und der Walzendruck war 263 kg/cm (150 pli). 

Beispiel 2 

Eine Mischung aus 63 Gew.-% K RATON G-1657, 20 Gew.-% Polyethylen Na601 und 17 Gew.-% REAGAL- 
REZ 1 126 wurde bei einer Schmelztemperatur von 277°C (530° F), und einer Primarlufttemperatur von 316°C 
(600° F) schmelzgeblasen. Der abgelesene Primarluftdruck betrug 0,28 bar (4 psi, gage), wobei der Abstand der 
DQsen vom Transportband 25,4 cm (10 Inch) betrug. Das gebiJdete schmelzgeblasene Material wurde dann 
direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefflhrt, wobei sich das Transportband mit einer Geschwindigkeit von 
1 5,24 m/min (50 FuB/min), die Walzen zum Verbinden mit einer Geschwindigkeit von 46,63 m/min ( 1 53 FuB/min) 
und die Aufwicklungsvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 22^5 m/min (73 FuB/min) bewegte. Die Wal- 
zen wurden bei einer Temperatur von 60°C (140° F) gehalten, wobei der Walzendruck 50 kg/cm (280 pli) betrug. 

Vergleichsbeispiel 1 

Eine Zusammensetzung aus 60Gew.-% KRATON G-1657 und 40 Gew.-% Polyethylen Na601 ohne ein 
klebrig-machendes Harz wurde bei einer Schmelztemperatur von 279,5°C (535°F), einer Primarlufttemperatur 
von 3173°C (603° F), einem abgelesenen Primarluftdruck von 0,28 bar (4 psi, gageX schmelzgeblasen, wobei der 
Abstand zwischen den DOsen und dem Transportband 35,56 cm (14 Inch) betrug. Das gebildete schmelzgeblase- 
ne Material wurde direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefflhrt, wobei das Transportband sich mit einer 
Geschwindigkeit von 15,24 m/min (50 FuB/min), die Walzen mit einer Geschwindigkeit von 45,72 m/min 
(150 FuB/min) und die Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 2Z86 m/min (75 FuB/min) bewegte. 
Die Walzen wiesen eine Temperatur von 82,2 °C ( 1 80° F) auf und Obten einen Druck von 26,8 kg/cm (150 pli) aus. 

Die Eigenschaf ten der schmelzgeblasenen Materialien und der im gedehnten Zustand verbundenen Laminate, 
die gemaB den drei Beispielen gebildet wurden, sind der Tabelle 6 zu entnehmea 

Die physikalischen Eigenschaften (in Maschinenrichtung) der schmelzgeblasenen Faservliese und der im 
gedehnten Zustand verbundene Laminate nach den Verfahren, wie sie in den Beispielen 1 und 2 und im 
Vergleichsbeispiel 1 erhalten wurden, sind in der Tabelle 6 gezeigt, und wurden unter Vewendung eines 
Instrom-ZugfestigkeitsprOfgerates Modell 1130 bestimmt Jede Probe war 7,62 cm (3 Inch) breit (quer zur 
Maschinenrichtung) und 17,78 cm (7 Inch) lang(in Maschinenrichtung). Jede Probe wurde der Lange nach in die 
Backen des PrflfgerSts etngesetzt, welche anfangs einen Abstand von 10,16 cm (4 Inch) hatten. Die folgenden 
Tests wurden durchgef flhrt, deren Ergebnisse der Tabelle 6 zu entnehmen sind. 

1. Die Probe wurde bei einer Geschwindigkeit von 50,8 cm/min (20 Inch/min) gedehnt, um die Belastung in 
g zu bestimmen, welche erforderlich ist, diese Probe um 100% in Maschinenrichtung zu dehnen. Das heiBt 
die Belastung in g, die erforderlich ist, jede Probe in der Maschinenrichtung auf das doppelte seiner 
ungedehnten Lange zu dehnen, wurde bestimmt, um die Belastung bei 100% Dehnung zu bestimmen. 

2. Die Belastung bei 500% Dehnung wurde durch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich war, 
um jede Probe auf die f flnffache Lange ihrer ungedehnten Lfinge in Maschinenrichtung zu dehnen. 

3. Die prozentuale Dehnung bei 100 g ist der Prozentsatz, um die sich die Probe dehnt, wenn 9,8 N (1000 g 
Force) in Maschinenrichtung angelegt werden. 

4. Belastung bei 50% Dehnung wurde durch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich ist, um 
jede Probe in Maschinenrichtung um 50% flber ihre ungedehnte Lfinge zu dehnen. 

5. Der Koh&sionstest bstand aus dem Messen der Spitzen belastung die wahrend des Auseinanderziehens 
eines in gedehntem Zustand verbundenen Laminats zwischen zwei Druckplatten, die mit einem doppelt 
belegten druckempfindltchen Band bedeckt waren, erhalten wurde. Der Test gibt einen Hinweis auf die 
Kraft, die ben6tigt wird, das im gedehnten Zustand verbundene Laminat zu delaminteren. 
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Tabelle 6 



Schmelzblasmerkmale 



Beispie) t 



Beispiel 2 



Vergieichs- 
beispiel 



10 



15 



Grundgewicht 

Belastung bei 100% Dehnung 
Belastung bei 500% Dehnung 

Merkmale des 
gesponnenen Laminats 
Grundgewicht 
%Dehnungbeil00g 
Belastung bei 50% Dehnung 
interne Kohasion 



76 g/m 2 

448 g/7,62 cm 

875 g/7,62 cm 



162 g/m 2 
123% 

452 g/7,62 cm 
3,9 kg 



72 g/m 2 

392 g/7.62 cm 

828 g/7,62 cm 



130 g/m 2 
117% 

556 g/7,62 cm 
6,1kg 



75 g/m 2 

983 g/7,62 cm 

449 g/7,62 cm 



130 g/m 2 
102% 

507 g/7,62 cm 
23 kg 



Wie der Tabelle 6 entnommen werden kann,erhoht der Einbau oder eine zunehmeiide Menge an kle^-ma- 
chendem Harz klar die Kohftsion des im gedehnten Zustand verbundenen Laminats. DarOber hinaus ermoghcht 
20 ein solches klebrig-machendes Harz ein Arbeiten der Walzen bei genngerer Temperatur. 
Aus diesem Grund zeigt die vorliegende Erfindung die folgenden Vorteile: 

1. Infoige der niedrigeren Verbindungstemperatur treten weniger Materialbruche wShrend des Verbindens 
as ZMSglichkeit des Bindens an viele verschiedene Arten von AuBenschichten. insbesondere aus gesponne- 

rSKS^^ in den im gedehnten Zustand verbundenen Laminaten wegen der 

geringerenbleibenden Dehnung infolgeder niedrigeren Verbindungstemperaturen; 

4 Das erhaltene Textilerzeugnis zeigt eine Dehnung in Maschinennchtung sowie eine gute innere Koha- 
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